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(54) Verfahren zum Lackieren eines Gegenstandes wahrend eines Urformverfahrens sowie 
Lackfolie zu Durchfuhrung des Verfahrens 



(57) Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Lackie- 
ren eines Gegenstandes wahrend eines Urformverfah- 
rens, bspw. einem SpritzgieB-, DruckgieB- Oder 
Hinterschaum-Verfahrens mit einer Lackfolie, sowie 
eine Lackfolie zur Durchfuhrung des Verfahrens. Bei 
dem Verfahren wird eine Lackfolie in eine gefiffnetes 
Formwerkzeug, welches innenseitig die Urform des 
Bauteils aufweist, eingelegt Die Urform wird geschlos- 
sen und mit einem Vormaterial befQIlt, wobei das Vor- 



material innerhalb der Urform zur zumindest Ausbildung 
des Gegenstandes ausgehartet und/oder abgebunden 
und/oder ausreagiert wird. Zur Vereinfachung des Ver- 
fahrens wird der Lack der Lackschicht der Lackfolie vor 
dem Einbringen des Vormaterials klebefrei teilgehartet 
bzw. teilvernetzt und erst wahrend und/oder nach dem 
Einbringen des Vormaterials in die Urform ausgehartet. 



Figuri 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Verfahren zum Lackieren 
eines Gegenstandes wahrend eines Urformverfahrens 
sowie eine Lackfolie zur Durchfuhrung des Verfahrens, 
wie beides aus der gattungsbildend zugrundegelegten 
DE 42 28 1 94 A1 als bekannt hervorgeht. 

Aus der DE 42 28 194 A1 ist eine Verfahren zum 
Applizieren einer Lackfolie bei einem Hinterspritzen der 
Lackfolie in einem Formwerkzeug bekannt. Bei diesem 
Verfahren wird auf eine Oberf I ache einer Tragerfolie ein 
Lackaufgetragen. Die mitdem Lackbenetzte Tragerfo- 
lie ist entweder bereits vor der Auftragung des Lackes in 
dem Formwerkzeug zum Hinterspritzen angeordnet 
Oder wird mit noch nassem Lack in das Formwerkzeug 
eingelegt. Danach wird das Formwerkzeug geschlos- 
sen und die Lackfolie bei noch nassem Lack zur Ausbil- 
dung des Gegenstandes formend hinterspritzt. 
AnschlieBend wird der so hergestellte Gegenstand aus 
dem Formwerkzeug entnommen und die Tragerfolie 
entfernl Da hierbei die Lackfolie vor dem For men des 
Gegenstandes mit einem nassen Lack in dem Form- 
werkzeug angeordnet sein muB, ist dieses Verfahren 
schwierig zu betreiben. Ferner muB der Gegenstand 
entweder bis zur Abtrocknung des Lackes im Form- 
werkzeug verbleiben Oder auflerhalb der Urform bis zur 
Aushartung gelagert werden. Dadurch ist entweder die 
mfigliche Taktrate des Formwerkzeuges verringert oder 
es wird ein groBer Lagerbedarf benOtigt. Desweiteren 
muB nach der Aushartung des Lackes auch noch die 
Tragerfolie entfernt und entsorgt werden. 

Aus der EP 361 351 A1 ist eine Lackfolie bekannt, 
die zum Lackieren von dreidimensional gewfllbten Fia- 
chen formstabiler vorgefertigter Gegenstande vorgese- 
hen ist. Die Lackfolie weist eine Tragerfolie, eine 
Klebeschicht und eine Lackschicht auf. Vor der Applika- 
tion der Lackfolie wird der strahlungshfirtbare Lack der 
Lackschicht der Lackfolie derart teilgehartet, daB er 
staubtrocken ist. AnschlieBend wird die Lackfolie 
erwarmt und auf den ggf. ebenfails erwarmten Gegen- 
stand aufgezogen. Nach erfolgter Applikation der Lack- 
folie wird der Lack der Lackschicht thermisch 
endgehartet, wobei gleichzeitig die Abbindereaktion 
zwischen der Kleberschicht und der Lackschicht und 
dem Gegenstand vorgenommen werden kann. 

Eine derartige Lackfolie kann nur bedingt, d.h. nur 
bei genQgender Restelastizitat fur einen Urformverfah- 
ren verwendet werden. Desweiteren kann es in diesem 
Verwendungsfall bei der zur Hartung des Lackes not- 
wendigen Erwarmung zu einer Warmed ehnung des 
durch ein Hinterschaumen bzw. durch ein Hintersprit- 
zen hergestellten Gegenstandes kommen, wodurch 
u.a. die Qualitat der Lackierung beeintrachtigt kann. 

Wie schon erwahnt, weisen derartige Lackfolien 
eine Tragerfolie auf, die - bei mittlerer Anordnung der 
Tragerfolie - am Produkt verbleiben oder - bei AuBenan- 
ordnung der Tragerfolie - nach der Applikation der Lack- 
folie entfernt und ggf. recycelt werden. In beiden Fallen 



ist der Materialaufwand noch, wodurch die Masse der 
zur Lackierung zu verwendenden Lackfolie und auch 
die Herstellungskosten hoch sind. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, das zugrundege- 

5 legte Verfahren und die. zugrundegelegte Lackfolie 
dahingehend weiterzuentwtckeln, daB si e einfacher und 
universeller verwendbar sind. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB bei dem 
zugrundegelegten (Applikations-) Verfahren mit den 

10 kennzeichnenden Verfahrensschritten des Anspruchs 1 
und bzg!. der zugrundegelegten Lackfolie mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 13 gelost. 
Durch Verwendung einer Lackfolie mit teilgehartetem 
Lack, dessen Endhartung mittels elektromagnetischer 

1$ Strahlung im beanspruchten Welleniangenbereich, 
ermoglicht ist, wird der Gegenstand bei der Aus- bzw. 
Endhartung des Lackes der Lackschicht der Lackfolie 
allenfalls geringfugig belastet. Anzumerken ist hierbei, 
daB bei einer Endhartung der Lackschicht mittels Elek- 

20 tronenstrahlung, die Elektronenstrahlen im Welienbiid, 
also hinsichtlich ihrer Welleniange zu betrachten sind. 

Insbesondere ist auch eine Herstellung einer nur 
eine Lackschicht und eine Kleberschicht aufweisenden 
Lackfolie gQnstig, da hierbei auf die bislang vorhandene 

25 Tragerfolie verzichtet werden kann, die somit - wie bis- 
lang im Falle einer auBenseitig angeordneten Tragerfo- 
lie - nicht mehr von dem mit der Lackfolie versehenen 
Substrat, insbesondere eine Fahrzeugkarosserie eines 
Automobils, separat entfernt werden muB, bzw. - im 

30 Falle einer bislang mittig angeordneten Tragerfolie • an 
demselben verbleibt. 

.Weitere sinnvolle Ausgestaltungen sind den ent- 
sprechenden UnteransprQchen entnehmbar. Im Qbrigen 
wird die Erfindung anhand von in den Figuren darge- 

35 steilten AusfQhrungsbeispielen nahers eriautert. Dabei 
Zeigt 

Fig. 1 einen AusschnittsvergrdBerung einer 

auf einem Gegenstand applizierten 
ao Lackfolie und 

Fig. 2 a bis f eine Lackfolie zum Tief Ziehen und 
mehrere Verfahrenschritte eines 
dazugehOrigen Verfahrens zum Hin- 
45 terschaumen bzw. Hinterspritzen die- 

ser Lackfolie. 

In Figur 1 ist ein dreidimensional gewOlbter und 
durch ein Hinterspritzen hergestellter Gegenstand 5 

so dargestellt, auf dem eine Lackfolie 8 appliziert ist. Die 
Lackfolie 8 ist aus einer Lackschicht 1 und einer Kleber- 
schicht 4 gebildet. Fur die Kleberschicht 4 wird sinnvol- 
lerweise ein reaktivierbarer Kleber verwendet, da 
dadurch die gesamte Lackfolie 8 bspw. als Rolle auf ein- 

55 fache Weise zwischengelagert werden kann. 

Gegebenenfalls kann die Lackfolie 8 noch eine sta- 
bilisierend wirkende Tragerfolie 13 aufweisen, die im 
vorliegenden Fall mittig, also zwischen der Kleber- 4 
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3 

und der Lackschicht 1, angeordnet ist. Je nach Anwen- 
dungsfall kann die TrSgerfolie 13 aber auch auBenseitig, 
also zur Sichtseite 10 hin, angeordnet sein. 

Die Lackschicht 1 ist aus einem Lack gebildet, der 
teilhSrtbar bzw. teilvernetztbar ist und der nach der Teil- 
hartung mittels einer elektromagnetischen Strahlung, 
deren Welleniange unterhalbdes sichtbaren Spektrums 
angeordnet ist, endgehartet werden kann. Durch diese 
Materialwah! des Lackes kann der Lack der Lackschicht 
1 vor der Applikation der Lackfolie 8 und vor deren Zwi- 
schenlagerung als Rolle 9 Webefrei und staubtrocken 
teilgehartet werden. Fur die Teilhartung wird elektroma- 
gnetische Strahlung 2, insbesondere Infrarot-, Hitze-, 
Ultraviolett und/oder Elektronenstrahlung oder dgl. ver- 
wendet. 

Ferner ist es gunstig, fur die Lackschicht 1 einen 
Lack mit einer Glasubergangstemperatur unterhalb 40 
°C, insbesondere unterhalb 30 °C zu wahlen. Bei der 
Applikation der Lackfolie 8 auf dem Gegenstand 5 - also 
bei dem Hinterspritzen bzw. Hinterschaumen - kann 
dann die teilgehartete Lackschicht 1 auf ihre Glasuber- 
gangstemperatur oder geringfugig oberhalb ihrer Glas- 
Qbergangstemperatur erhitzt werden, wodurch die 
Lackfolie 8 blasen- und falten- sowie orangenhautfrei 
appliziert bzw. hinterspritzt werden kann. Der Energie- 
eintrag zum Erwarmen des Lackes kann gOnstiger- 
weise durch eine Erwarmung des hinterbringenden 
Materials bspw. durch eine VorerwSrmung und/odfer 
exotherme Reaktion erfolgen. 

Die Wahl der Materialien der Lackfolie 8 hinsichtltch 
der Erwarmungstemperatur sichert, daB keine blei- 
bende thermische Beeintrdchtigung oder eine Zersto- 
rung des Gegenstands 5 erfolgt. 

Die bei dem Urform-Verfahren, hier ein SpritzgieB- 
verfahren, zweckmaBigerweise in einem elastisch 
Zustand in ein Fbrmwerkzeug einzulegende Lackfolie 8 
wird bei der Endhartung des Lackes der Lackschicht 1 
einer insbesondere elektromagnetischen Strahlung 
ausgesetzt, deren Welleniange unterhalb derjenigen 
des sichtbaren Spektrums angeordnet ist. Innerhalb 
dieser Definition sind auch Elektronenstrahlen zu ver- 
stehen, die - aufgrund des vorliegenden Wellen-Teil- 
chendualismus im Wellenraum - hinsichtlich ihrer 
Welleniange zu betrachten sind. 

Durch diese elektromagnetische Strahlung wird die 
Lackschicht 1 endausgehartet bzw. endvernetzt. Durch 
diese Art der Endhartung der Lackschicht 1 bei zweck- 
maBigerweise gleichzeitiger Strahlungshartung der ins- 
besondere aktivierbaren Kleberschicht 4 werden die 
Materialien des Gegenstands 5 allenfalls geringfugig 
beansprucht. 

Durch die erfindungsgemaBe Materialwah! des 
Lackes der Lackschicht 1 kann die Lackfolie 8 thermo- 
plastisch appliziert und nach erfolgter Applikation duro- 
plastisch vernetzt werden. 

Von besonderem Vorteil ist es, wenn als Binder for 
die Lackschicht 1 oder im Falle eines mehrlagigen Auf- 
baus der Lackschicht 1 wenigstens fur deren auBensei- 



tige Lage Phosphazen und/oder Phosphazenharz 
und/oder deren Derivate und/oder deren Vorprodukte 
verwendet werden. Derartige Lackfolien 8 weisen 
neben einer guten Verarbeitbarkeit bei der Herstellung 
5 und der Applikation auch eine ausgezeichnete Kratzfe- 
stigkeit auf. 

Ferner kflnnen diese Lackfolien 8 mit einer guten 
Umweltvertraglichkeit hergestellt werden, so daB not- 
wendige MaBnahmen zu Schutz der Umwelt weitge- 
w hend vermindert sind. Desweiteren sind diese 
Lackfolien 8 auch preisgunstig herzustellen. 

Als weiterer Vorteil dieser Lackfolien 8 ist anzumer- 
ken, daB sie nach der Teilhartung thermoplastisch sind, 
wahrend sie nach der Endhartung - nach erfolgter 

- 15 Applikation der Lackfolie 8 - duroplastisch vernetzbar 
sind. Daher sind die fertig applizierten Lackfolien 8 
schleif- und polierbar. Bei geringfQgigen Beschadigun- 
gen bietet die Polier- und Schleifbarkeit den Vorteil, daB 
die derartigen Lackfolien beschichtete Gegenstande in 

20 der Art von Ausbesserungen einfach repariert werden 
konnen. 

Dieser Umstand ist vorzugsweise bei der Verwen- 
dung von derartigen Lackfolien 8 als hochwertige 
Dekorfblien gQnstig, da diese bislang zumeist aus Fluor- 

25 thermolasten (z.B. PVDF) kostenintensiv und auf Okolo- 
gisch bedenkliche Weise hergestellt werden. Des 
weiteren sind Lackfolien auf PVC und PVDF nicht 
polier- und schleifbar, weshalb sie auch nicht in gerin- 
gen Fiachen repariert werden kflnnen. 

30 Ferner kann es bei geringerer Kratzfestigkeit der 
Lackfolie 8 sinnvoll sein, aJs Binder far die Lackschicht 1 
oder im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht 1 wenigstens fur deren auBenseitige Lage 
Urethan und/oder dessen Derivate und/oder dessen 

35 Vorprodukte zu wahlen. 

Eine weitere Moglichkeit fur den Binder ist es Acry- 
late und/oder deren Derivate und/oder deren Vorpro- 
dukte zu wdhlen. 

In Figur 2a ist eine Lackfolie 8 dargestelit, die 

40 besonders zum Hinterschaumen bzw. Hinterspritzen 
mit Kunststoff geeignet ist. Die fQr ein derartiges Verfah- 
ren bevorzugte Lackfolie 8 gemaB Figur 4a weist folgen- 
den Schicht- oder Lagenaufbau auf: die sichtseitig 
auBere Lage 21 ist aus Klarlack, die darauffolgende 

45 Schicht 22 ist, eine farb- und/oder effektgebende 
Schicht, die nachfotgende Schicht ist eine Kleberschicht 
4 und die letzte Schicht, also die der Hinterspritzung 
zugewandte Schicht ist eine Materiallage 23, die beim 
Hinterspritzen mit dem zu hinterspritzenden Material 

so ohne Zugabe von weiteren Substanzen insbesondere 
monolitisch verbindbar ist. Bevorzugt ist diese Material- 
lage 23 aus dem gleichen Material wie das zu hinter- 
spritzende Material hergestellt. 

In den weiteren Figuren 2b bis 2f sind mehrere Ver- 

55 fahrensschritte eines dazugehOrigen Urform-Verfahrens 
insbesondere eines Hinterschaum-Verfahrens zur Her- 
stellung eines mit einer Lackfolie 8 dekorierten und hin- 
terschaumten Gegenstands 15 (siehe Figur 2f) 
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dargestellt. 

In Figur 2b wird die Lackfolie thermisch vorzugs- 
weise auf eine Temperatur im Bereich der GlasOber- 
gangstemperatur der Lackschicht 1 der Lackfolie 8 
erhitzt und uber eine Patrize 18 mittels Vakuum insbe- s 
sondere faltenfrei und bleibend tiefgezogen. Die tiefge- 
zogen Lackfolie 8 wird - wie in Figur 4c dargestellt 
entsprechend einer gewOnschten umlaufen Kontur in 
einem Stanzwerkzeug 1 7 ausgestanzt. 

Die gestanzte und teifgezogene Lackfolie 8 wird in 10 
einen SpritzgieBform 19 eingelegt und mit einem Kunst- 
stoff 20 hinterspritzt. Das Hinterspritzen erfolgt zweck- 
maBigerweise im Bereich der 

Glasubergangstemperatur der Lackschicht 1. Zum 
formgetreuen Ausbilden des hinterspritzt herzustellen- is 
den und fertig dekorierten Gegenstandes kann die ela- 
stische Lackfolie 8 beim Hinterspritzen gleichzeitig 
gegen die negativ zu der gewOnschten Form des 
Gegenstandes 15 gearbeiteten Begrenzungen der 
Formwerkzeug 19 gepreBt werden. Nach der Aushar- 20 
tung des hinterspritzten Kunststoffes 20 wird der fertig 
dekorierte Gegenstand 15 aus dem Formwerkzeug 19 
entnommen und die Lackschicht 8 mittels Strahlenhar- 
tung duropiastisch gehartet. 

Bei einem wie in Figur 4a dargestellten mehrlagi- 25 
gen Aufbau der Lackschicht 1 kann nur die aufBere Lage 
21, die in diesem Fall aus Klarlackgebildet ist, gehartet 
werden, wobei eine farbgebende und/oder effektge- 
bende Schicht 22 der Lackschicht 1 thermoplastisch 
verbleibt. Unter einer effektgebenden Schicht sind ins- so 
besondere derartige Schichten zu verstehen, die Pig- 
mente mit orientiert dreidimensional vernetzte 
f IQssigkristalline Substanzen mit chiraler Phase aufwei- 
sen, welche Pigmente - eine vom Betrachtungswinkel 
abhangige Farbigkeit bewirken. Derartige Pigmente 35 
sind insbesondere aus der EP 601 483 B1 bekannt. 
Dies ist u.a. darter sinnvoll, da eine Strahlenhdrtung der 
farb- und/oder effektgebenden Schicht 22 apparativ auf • 
wendig ist. 

Soil die farbgebende und/oder effektgebende 40 
Schicht dennoch gleichfalls duropiastisch gehartet wer- 
den, erfolgt die Endhartung der farb- und/oder effektge- 
benden Schicht 22 zweckmaBigerweise mittels 
Elektronenstrahlen. 

Bei einem derartigen Verfahren ist insbesondere as 
die in Figur 4 a dargestellte Lackfolie 8 nutzlich. Der 
Schicht- Oder Lagenaufbau der Lackfolie ist wie folgt: 
Klarlack, Farb- und/oder Effektschicht, ggf. Kleber- 
schicht und zuletzt, also der Hinterspritzung zugewandt, 
eine Materiallage, die beim Hinterspritzen mit dem zu so 
hinterspritzenden Material ohne Zugabe von weiteren 
Substanzen insbesondere monolitisch verbindbar ist. 
Bevorzugt ist diese Materiallage aus dem gleichen 
Material wie das zu hinterspritzende Material herge- 
stellt 55 



PatentansprOche 

1. Verfahren zum Lackieren eines Gegenstandes 
wahrend eines Urformverfahrens, bspw. einem 
SpritzgieB-, DruckgieB- Oder Hinterschaum-Verfah- 
rens, bei dem eine Lackfolie in ein geflffnetes Form- 
werkzeug, welches innenseitig die Urform des 
Gegenstands aufweist, eingelegt, die Urform 
geschlossen und mit einem Vormaterial befullt wird 
und bei dem das Vormaterial innerhalb der Urform 
zur Ausbildung des Gegenstandes ausgehartet 
und/oder abgebunden und/oder ausreagiert wird, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der Lack der Lackschicht (1) der Lackfolie (8) 
vor dem Einbringen des Vormaterials Webefrei teil- 
gehartet bzw. teilvernetzt und erst wahrend 
und/oder nach dem Einbringen des Vormaterials in 
die Urform ausgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der Lack der Lackschicht (1) vor dem Einlegen 
in die Urform teilgehftrtet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der Lack der Lackschicht in dem Formwerk- 
zeug (19) ausgehartet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der Lack der Lackschicht (1) durch elektroma- 
gnetische Strahlung teil- und/oder ausgehartet 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB der Lack der Lackschicht (1) durch eine elek- 
tromagnetische Strahlung, deren Welleniange 
unterhalb des sichtbaren Spektrums angeordnet 
ist, ausgehartet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB ein Lack mit einer Glasubergangstemperatur 
unterhalb 40 °C, insbesondere unterhalb 30 °C 
ausgewahlt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht zumindest die sichtseitig auBenliegende 
Lage (21), insbesondere aus Klarlack mittels der 
elektromagnetischen Strahlung endhartbar ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB eine Lackfolie mit einer Lackschicht (1) gewahlt 
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wird, die wenigstens eine farb- und/oder effektge- 
benden Schicht (22) und eine sichtseitig zumindest 
mittelbar darauf angeordneten sichtseitig auBenlie- 
genden Lage (21) aufweist, daB die auBenliegende 
Lage (21) mittels der elektromagnetischen Strah- 
lung ausgehartet wird und daB die farb- und/oder 
effektgebende Schicht (22) bei der Endhartung der 
auBenliegenden Lage (21) in thermoplastischem 
Zustand beibehalten wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch ausge- 
hartet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch ausge- 
hartet wird und als Binder far die auBenliegende 
Lage (21) Phosphazen und/oder Phosphazenharz 
und/oder deren Derivate und/oder deren Vorpro- 
dukte gewahlt wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch endhart- 
bar ist und daB der Binder for die auBenliegende 
Lage (21) Acrylate und/oder deren Derivate 
und/oder deren Vorprodukte ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine Lackfolie mit einer unmitteibar auf der 
Lackschicht (1) angeordneten Kleberschicht (4) 
gewahlt wird. 

13. Lackfolie zum Lackieren eines Gegenstandes wah- 
rend eines Urformverfahrens, bspw. einem Spritz- 
gieB-, DruckgieB- Oder Hinterschaum-Verfahrens, 
mit einer Lackschicht und einer Klebeschicht, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Lack der Lackschicht (1) vor dem Einbrin- 
gen in ein Formwerkzeug (19) Webefrei teilgehartet 
ist und daB der Lack der Lackschicht (1) durch eine 
elektromagnetische Strahlung endhartbar ist. 

14. Lackfolie nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Lack der Lackschicht (1) durch eine elek- 
tromagnetische Strahlung, deren Wellenlange 
unterhalb des sichtbaren Spektrums angeordnet 
ist, endhartbar ist. 



15. Lackfolie nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Lack eine Glasubergangstemperatur unter- 
halb 40 °C, insbesondere unterhalb 30 °C aufweist. 

5 

16. Lackfolie nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) zumindest die sichtseitig auBenliegende 
10 Lage (21), insbesondere aus Klarlack mittels der 
elektromagnetischen Strahlung endhartbar ist. 

1 7. Lackfolie nach Anspruch 1 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 daB die Lackschicht (1) wenigstens eine farb- 
und/oder effektgebenden Schicht (22) und eine 
sichtseitig zumindest mittelbar darauf angeordne- 
ten sichtseitig auBenliegenden Lage (21) aufweist, 
daB die auBenliegende Lage (21) mittels der elek- 

20 tromagnetischen Strahlung endhartbar ist und daB 
die fart)- und/oder effektgebende Schicht (22) nach 
der Endhartung der auBenliegenden Lage (21) 
thermoplastisch ist. 

25 18. Lackfolie nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch endhart- 

30 bar ist. 

19. Lackfolie nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch endhart- 
bar ist und daB der Binder fQr die auBenliegende 
Lage (21) Phosphazen und/oder Phosphazenharz 
und/oder deren Derivate und/oder deren Vorpro- 
dukte ist 

20. Lackfolie nach Anspruch 1 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch endhart- 
bar ist und daB der Binder fur die auBenliegende 
Lage (21) Urethan und/oder dessen Derivate 
und/oder dessen Vorprodukte ist. 

21 . Lackfolie nach Anspruch 1 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB bei einem mehrschichtigen Aufbau der Lack- 
schicht (1) die sichtseitig auBenliegende Lage (21), 
insbesondere aus Klarlack, duroplastisch endhart- 
bar ist und daB der Binder fur die auBenliegende 
Lage (21) Acrylate und/oder deren Derivate 
und/oder deren Vorprodukte ist. 
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22. Lackfolie nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 
da(3 die Lackschicht (1) unmittelbar auf einetr Kle- 
berschicht (4) angeordnet ist. 
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Figur 2e Figur 2f 




8 



